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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Crinnpverbindung 

Crimpverbindung (1) mit einem Ansch I u Scrimp (2), 
welcher einen Kontaktabschnitt (3) aus einem Metall- , 
werkstoff aufweist, einem Kabel {4) mit einem von Utzen- 
drahten (7) des Kabels (4) gebildeten Endabschnitt (6), 
welcher in den Kontaktabschnitt (3) des AnschluBcrimps 
(2) geklemmt ist, wobei die Utzcndrahte (7) aus einem 
Metallwerkstoff mit einem von dem Potential des Metall- 
wer kstoffs des Kontaktabschnitts (3) des AnschluEcfimps 
(2) verschiedenen Potential sind und langsseitig wenig- 
stens entlang des Endabschnitts (6) von einer in Kontakt- 
beruhrung mit dem Kontaktabschnitt (3) stehenden me- 
tallischen Schicht (8) umgeben sind, welche einen Metall- 
werkstoff mit einem Potential aufweist, welches dem Po- 
tential des Metallwerkstoffs des Kontaktabschnitts (3) 
ahnlicher als das Potential des Metallwerkstoffs der Lit- 
zendrahte |7), vorzugsweise gleich dem Potential des Me- 
tallwerkstoffs des Kontaktabschnitts (3) ist, und wobei die 
Lit2endrahte (7) im Endabschnitt (6) an ihrem Stimende 
(12) mit einer Versiegelung (13) aus einem derartigen Ver- 
siegelungsmaterial v rsehen sind, daS zwischeh dem 
Kontaktabschnitt (3) und der Versiegelung (13) bei Anwe- 
s nheit eines Elektrolyten kaum, vorzugsw ise kein , 
Kontaktkorrosion auftritt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung belriflft eine Crimpverbindung zwischen 
einem Kabel und einem AnschluBcriinp sowne ein Verfahren 
zur Herstellung einer Crimpverbindung. 

Bei einer hericommlichen Crimpverbindung isi gewohn- 
lich ein Kabel mil einem Endabschnitt in einen Kontaktab- 
schnitt eines AnschluBcrimps, wie beispielsweise eines 
Steckers, geklemmt, d. h. gecrimpt. Hei1c6mmliche, zum 
Leiten elektrischcn Stroms vorgesehene Kabel und An- 
schluBcrimps sind gewohnlich jeweils aus Kupfer bzw. einer 
Kupferlegierung, so daB es in der (-rimpverbindung zwi- 
schen dem AnschluBcrimp und dera Kabel zu keiner galva- 
nischra Elemenlbildung, d. h. zu keiner Kontaktkorrosion, 
kommt, falls ein Elektrolyt, wie beispielsweise Feuchtig- 
keit, in den Ba-eich der Crimpverbindung gelangt Es kann 
aber auch erforderlich sein, Kabel und AnschluBcrimps mil 
untcrschicdlichcn Matcrialicn zu vcrwcndcn. So kann das 
Kabel aus Festigkeitsgriinden beispielsweise aus Stahl oder 
aus Gewichtsgriinden aus Aluminium vorgesehen sein. 
wahrend der z. B. femer als Sleeker verwendete AnschluB- 
crimp zur Venneidung von Kbntaktkorrosion in der Steck- 
verbindung zwischen dem AnschluBcrimp und einer bei- 
spielsweise aus Kupfer hwgesleUten Steckdose aus Kupfer- 
material isL. In diesem Falle iriu jedoch derNachteil auf, daiB 
in der Verbindung zwischen dem Kabel, welches aus einem 
Metallwerkstoff hergestellt ist, der ein von dem Metallwerk- 
stofif des AnschluBcrimps verschiedenes Potential aufweist, 
und dem AnschluBcrimp bei Anwesenheit von elektroly^ 
tisch wirkender Feuchtigkeit Kontaktkorrosion auftritt, was 
zu einer Zerstorung und damit zu einer verminderten Le- 
bensdauer der Crimpverbindung fiihrt, Der Begriff Potential 
bezeichnet dabei das elektrochemische Losungspotential ei- 
nes Metalls gegeniiber Wasserstoff. 

Durch die Erfindung werden eine Crimpverbindung so- 
wie eiii Verfahren zur Herstellung einer Crimpverbindung 
geschaffen, bei welcher das Auftreten von Kontaktkorrosion 
in der Crimpverbindung veningert, vorzugsweise ganzlich 
unterbunden ist, um eine von Kontaktkorrosion herruhrende 
Zerstorung und damit eine friihzeidge Funktionsunfahigkeit 
der Crimpverbindung zu vmneiden. 

Dies wird erfindungsgemaB gelost durch eine Crimpver- 
bindung mit einem AnschluBcrimp, welcher einen Kontakt- 
abschnitt aus einem MetaDwerkstoff aufweist, einem Kabel 
mit einem von Lilzendrahten des Kabels gebildeten Endab- 
schnitt, welcher in den Kontaktabschnitt des AnschluB- 
crimps geklemmt ist, wobei die Litzendrahte aus einem Me- 
tallwerkstoff mit einem von dem Potential des Metallwerk- 
stofifs des Kontaktabschnitts des AnschluBcrimps verschie- 
denen Potential sind und langsseitig wenigstens entlang des 
Endabschnitts von einer in Kontaktberiihrung mit dem Kon- 
taktabschnitt siehenden metallischen Schicht umgeben sind, 
welche einen Metallwerkstoff mit einem Potential aufweist, 
welches dem Potential des Metallwerkstoffs des Kontaktab- 
schnitts ahnlicher als das Potential des Metallwerkstoffs der 
LitzendrShte, vorzugsweise gleich dem Potential des Me- 
taDwerkstofifs des Kontaktabschnitts ist, und wobei die Lit- 
zendrahte im Endabschnitt an ihrem Stimende mit einer 
Versiegelung aus einem derartigen Versiegelungsmaterial 
versehen sind, daB zwischen dem Kontaktabschnitt und der 
Versiegelung bei Anwesenheit eines Heko-olyten im we- 
sentlichen keine Kontaktkorrosion auftritt. 

Die erfindungsgemafie Crimpverbindung hat den V^rteil, 
daB, falls ein Elektrolyt, wie beispielsweise Feuchdgkeit, in 
den Bcncich der Crimpverbindung gclangcn solltc, zwischen 
dem Kontaktabschnitt des AnschluBcrimps und dem Kabel, 
d. h. dem in den Kontaktabschnitt geklemmten Endabschnitt 
des Kabels, die Gefahr des Auftrelens von Kontakikorrosion 
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VOTingert wird bzw. nicht vorbanden ist, da die Potentialdif- 
ferenz zwischen dem Metallwerkstoff in der die Litzen- 
drahte umgebenden Schicht und dem Metallwerkstoflf des 
Kontaktabschnitts kleiner ist als die Potentialdifferenz zwi- 
5 schen dem Metallwerkstoff der Litzendrahte und dem Me- 
tallwerkstoff des Kontaktabschnitts bzw. da die Potentialdif- 
ferenz zwischen dem Metallwericstbff in der die Litzen- 
drahte umgebenden Schicht und dem Metallwerkstoff des 
Kontaktabschnitts gleich Null ist Bei der Auswahl eines ge- 
10 eigneten Metallwerkstoffs fiir die metallische Schicht ist es 
zu beachten, daB die Potentialdifferenz zwischen zwei Me- 
tallen auch von der Art des Elektrolyten abhangig isL Femer 
konnen maximal zulassige Potentialdifferenzen zwischen 
zwd Metallen toleriert warden, ab denen zwischen zwei 
15 Metallen bei Anwesenheit eines Elektrolyten kaum noch 
Kontaktkorrosion auftritt, wobei diese maximal zulassigen 
Potendaldifferenzen ebenfalls von dem Hekttolyten abhSn- 
gcn, Bcziiglich Salzwasscr, insbcsondcrc cincr zwciprozcn- 
dgen Losung von Salz in Wasser, was zum Beispiel bei 
20 Kraftfahrzeugen haufig als Elektrolyt auftritt, wird zwischen 
dem Metallwerkstoff des Kontaktabschnitts und dem Me- 
tallwerkstoff in det Schicht eine maximal zulassige Potend- 
aldifferenz von 300 mV vorgeschlagen, ab der, in Richtung 
gegen 0 mV, kaum noch Kontaktkorrosion zwischen d m 
25 Kontaktabschnitt und der metallischen Schicht auflritL Die 
Versiegelung an dem Stimende der Litzendrahte verhindert, 
daB an die Stimflache des jeweiligen Litzendrahts des Ka- 
bels ein Elektrolyt, wie beispielsweise Feuchtigkeit, gelan- 
gen kann, so daB eine durch eine blank liegende Stimflache 
30 des Endabschnitts herruhrende Kontakdconosion sowohl 
zwischen den Litzendrahten und der metallischen Schicht 
als auch zwischen den Litzendrahten und dem Kontaktab- 
schnitt wirksam verhindert wird. Das Anordnen der Versie- 
gelung an den Stimenden der Litzendrahte kann dabei vor 
35 Oder nach dem Eincrimpen erfolgen. Durch das geeignete 
Versiegelungsmaterial wird femer verhindert, daB zwischen 
dem Kontaktabschnitt und der Versiegelung Kontaktkorro- 
sion auftritt Mitunter sind AnschluBcrimps vorgesehen, 
welche aus einem Blech aus Metall herausgestanzt sind, wo- 
40 bei das Blech beidseitig mil einem anderen Metall beschich- 
tet ist. In diesem Falle weist der Kontaktabschnitt Stimen- 
den auf, an denen zwei unterschiedliche Metallwerkstoffe 
auftreten, wobei diese Metallwerkstoffe derart gewahlt sind, 
daB zwischen ihnen bei Anwesenheit eines Elektrolyten 
45 kaum Kontaktkorrosion auftreten kann. In diesem FaDe ori- 
entiert sich die Wahl des Metallwerkstoffs in der Schicht 
beispielsweise an der maximal zulassigen Potratialdifferenz 
zwischen dem Metallwerkstoff in der metallischen Schicht 
und dem edleren der beiden Metallwerkstoffe des Kontakt- 
50 abschnitts. Insgesamt ermoglicht es die erfindungsgemaBe 
Crimpverbindung, daB die AnschluBcrimps und die Litzen- 
drahte des Kabels aus beliebigen unterschiedlichen Metall- 
werkstoffen hergestellt werden konnen, ohne daB es in der 
Crimpverbindung zwischen den Litzendrahten und dem An- 
55 schluBcrimp zu Kontaktkorrosion kommt 

Die metallische Schicht kann beispielsweise aus dem Me- 
tallwerkstoff sein, dessen Potendal dem Potential des Me- 
tallwerkstoffs des Kontaktabschnitts ahnlicher als das Po- 
tential des Metallwerkstoffs der Litzendrahte, vorzugsweise 
60 gleich dem Potential des Metallwerkstoffs des Kontaktab- 
schnitts ist Damit wird eine gut leitende Crimpverbindung 
sowie eine an den Litzendrahten gut haftende und damit 
dauerhafte Schicht erzielt, wodurch die Lebensdauer der 
Crimpverbindung erhOht wird. 
65 Die metallische Schicht kann auch aus cincm Klcbcmatc- 
rial sein, welches mit Partikehi, aus dem Metallwerkstoff 
versehen ist, dessen Potential dem Potential des Metall- 
werkstoffs des Kontaktabschnitts ahnlicher als das Potential 
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des MeiaUwerkstoffs der litzendrShte, vorzugsweise gleich 
dem Potential des MetaJlwerkstofFs des Konlaktabschmtls 
ist Hne solche metalUsche Schicht hat den Vorteil, daB sie 
m einfacher Weise auf die T.ityendrahte aufgehracht werden 
kann indem die Litzendrahte beispielsweise einfach in noch 5 
nicht ausgehartetes Schichtmaterial eingetauchl werden. 
Durch das Klebematerial wird gewahrleistet, daB die 
Schicht gut an den Utzendrahten haftet, wahrend eine aus- 
rdchend guie Leitf^igkeit d^ Schicht durch den Zusatz der 
Metallpartikel erreicht wird Als Klebematerial wird vorteil- lO 
hafterweise HeiBkleber oder 2-Koniponentenkleber vorge- 
schlagen, da diese beiden Kleberarlen schnell aushartend 
sind, so daB die Fertigungszeit der Crimpverbindung ver- 
kOrzt wird. FemCT gewahrleistra diese beiden Kleberarten 
eine gut an den Utzendrahten haftende SchichU Es konnen X5 
jedoch auch andere gut haftende Klebematerialien, wie bei- 
spielsweise Silikon, verwendet werden. 

Bcim Eincrimpcn des Endabschnitts des Kabcb in den 
Kontaktabschnitt des AnschluBcrimps wirken niitunter sehr 
hohe PreBkrafte auf die Litzendrahte in dem einzucrimpen- 20 
den ^dabschnitt. Da die AnschluBcrimps zudem meist 
scharfkantige Stanzteile sind, besteht daher beim Eincrim- 
pcn die Gefahr, daB die die Litzendrahte umgebende Schicht 
durch ein scharfkantig ausgebildetes Bide des Kontaktab- 
schnitls verletzt wird, so daB an dieser verlelzten Stelle bei 25 
Anwesenheit eines Eiektrolyten Kontaktkonosion zwischen 
den Litzeodrahten und dem Kontaktabschnitt auftreten 
kann, Ein derartiges Auftreten von Kontaklkorrosion kann 
zum Beispiel durch Vermeiden eines Verletzens der metalli- 
schca Schicht verhindeit werden. Hierzu kcHinen zum Bei- 30 
spiel die Endabschnitte des Kontaktabschnitts beim Ein- 
crimpcn mit geringem PreBdruck oder gar nicht mit PreB- 
druck beaufschlagt werden, um so eine durch Eindriicken 
der Schicht hervorgerufene Verletzung derselben zu vermei- 
den. Auf eine derartige Weise wird an dem von dem Stir- 35 
nende der Litzendrahte entfemt angeordnelen Endabschnitt 
des Kontaktabschnitts bereits verfahren, um an dem diesem 
Endabschnitt zugeordneten Ende des Kontaktabschnitts eine 
Verletzung der Litzendrahte selbst zu verhindem, da durch 
eine solche Verletzung die Litzendrahte deran geschwacht 40 
werden konnen, daB bei Belastung derselben die Gefahr be- 
steht, daB das Kabel abreiBt An dem dem Siimende der Lit- 
zendrahte benachban angeordnelen Endabschnitt des Kon- 
taktabschnitts besteht die Gefahr des AbreiBens des Kabels 
nicht, so daB dieser Endabschnitt des Kontaktabschnitts zum 45 
EjreichOT einer hohen Festigkdt der Crimpverbindung vor- 
zugsweise mit hobem PreBdruck zusammengedruckt wird. 
Um ein Verletzen der Schicht durch das dem Stimende der 
Litzendrahte benachbart angeordnete Ende des Kontaktab- 
schnitts beim Eincrimpen zu vermeiden, kann das Stimende 50 
der litzendrahte beispielsweise innerhalb des Kontaktab- 
schnitts angeordnet sein, so daB dieses eventuell scharfkan- 
tige Ende des Kontaktabschnitts nicht mit der Schicht in Be- 
riihrung kommt Bevorzugt wird jedoch vorgeschlagen, daB 
die Versiegelung den dem Stimende der Litzendrahte be- 55 
nachbanen Endabschnitt des Kontaktabschnitts an den den 
Litzendrahten zugewandten Bereichen mitabdeckt, so daB 
die Litzendrahte auch iiber diesen Endabschnitt hinausge- 
hend angeordnet werden konnen, da eveniuelle Verletzun- 
gen der Schicht versiegelt sind und somit an verletzte Stel- 60 
len kein Elektrolyt gelangen kann, welcher an diesen Stellen 
das Auftreten von Kontaklkorossion zwischen dem Litzen- 
draht und der Schicht oder zveischen dem Litzendraht und 
dem Kontaktabschnitt verursachen wiirde. 

Die Versiegelung kann beispielsweise aus cincm Isolicr- 65 
material sein, wodurch erreicht wird, daB, unabhangig da- 
von, aus welchem Metallwericstofif der Kontaktabschnitt des 
AnschluBcrimps hergestdlt ist, zwischen der Versiegelung 


und dem Kontaktabschnitt des AnschluBcrimps keine Kon- 
taklkorrosion auftritt- Als Versiegelungen konomen dabei 
gut haftende, isolierende Klebematarialien, wie beispiels- 
weise Silikon, in Frage. welche eine dauerhafte Haftung der 
Versiegelung auf der Stimseite der Litzendrahte und damit 
einen dauerhaftai Schutz vor Kontaktkorrosion gewahrlei- 
sten. Dabei wird bevorzugt vorgeschlagen, daB di Versie- 
gelung von einem HeiB-Klebematerial oder von einem 2- 
Komponenten-Klebematerial gebild^ wird, da diese Klebe- 
matcrialien schnell aushartend sind, so daB die Fertigungs- 
zeit der Crimpverbindung verkiirzt wird. 

Werden die Litzendrahte an ihrem Stimende vor dem Ein- 
crimpen des Endabschnitts des Kabels in den Kontaktab- 
schnitt mit der Versiegelung varsehen. z. B. durch Eintau- 
chen des Stimendes der litzendrShte in flussiges Versiege- 
lungsmaterial, so ist es moglich, daB sich die Versiegelung 
von dem Stimende der Litzendrahte aus etwas in Richtting 
des Kabels crsttcckt, so daB nach dem Eincrimpcn des &d- 
abschnitts des Kabels, die Versiegelung teilweise zwischen 
der metallischen Schicht und dem Kontaktabschnitt ange- 
ordnet ist In diesem Falle ist Isoliermaterial als Versiege- 
lungsmaterial ungiinstig, da die Leitfahigkeit der Crimpver- 
bindung durd) eine zwischen dem Kontaktabschnitt und der 
metallischen Schicht angeordnete, isolierende Versiegelung 
beeintt-achligl wird. Um dies zu vermeiden, wird als Versie- 
gelungsmaterial ein stromleitendes Material vorgeschlagen, 
wobei fiir dieses Material beispielsweise ein Metallwerk- 
stofF in Frage kommt, dess«i Potential dem Potential des 
Metallwerkstofifs des Kontaktabschnitts ahnlicher als das 
Potential des Metallwerkstofifs der Litzendrahte, vorzugs- 
weise gleich dem Potential des Metallwerkstofife des Kon- 
taktabschnitts ist Dadurch wir einw^ts OTcicht, daB zwi- 
schen der Versiegelung und dem Kontaktabschnitt kaum 
bzw. keine Kontaktkorrosion auftritt. Andererseits wird 
auch das Problem einer moglichen Isolierung der Schicht 
von dem Kontaktabschnitt vermieden. Das Aufbringen einer 
derartigen Versiegelung kann beispielsweise durch Anloten 
des VCTsiegelungsmaterial an das Stimende der Litzendrahte 
oder durch Hntauchen des Stimendes in flussiges Metall er- 
folgen. 

Als Yorleilhaft wird vorgeschlagen, daB die Versiegelung 
von einem Klebematerial gebildet wird, welches mit Parti- 
kehi aus dem Metallwerkstoff versehen ist, dessen Potential 
dem Potential des Metallwerkstofifs des Kontaktabschnitts 
ahnlicher als das Potential des Metallwerkstoffs der Litzen- 
drahte, vOTZUgsweise gleich dem Potential des Metallwerk- 
stoffs des Kontaktabschnitts ist Durch diese Versiegelung 
wird, wenn Versiegelungsmaterial zwischra der metalli- 
schen Schicht und dem Kontaktabschnitt angeordnet ist, die 
Leitfahigkeit der Crimpverbindung ebenfalls kaum beein- 
tt^cbtigt, da die leitenden Partikel aus Metallwexkstofif ver- 
hindem, daB die metallische Schicht in jenen Bereichen, in 
denen das Versiegelungsmaterial zwischen d^ metallischen 
Schicht und dem Kontaktabschnitt angeordnet ist, von dem 
Kontaktabschnitt isoliert ist. Femer laBt sich das mit den 
Metallpartikehi versehene Klebematerial in einfacher Weise 
auftragen. 

Als vorteilhaft wird femer vorgeschlagen, daB die Versie- 
gelung aus dem gleichen Material ist wie die metallische 
Schicht Dies ist insbesondere dann vorteilhaft, wenn der 
Endabschnitt des Kabels vor dem Eincrimpen niit der 
Schicht versehen wird, da das Schichttnaterial dann gleich- 
zeitig auch auf das Stimende des Endabschnitts auf gelragen 
werden kann, wodurch ein zusStzlicher Arbeitsgang zum ge- 
sondcrlcn Anordncn der Versiegelung witfallt Das Anord- 
nen der Schicht und der Versiegelung kann beispielsweise in 
einfacher Weise durch Eintaucben des &idabschnitts in fliis- 
siges Schichttnaterial erreicht werden, welches anschlie- 
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Bend aush^et Da das Schicbtmaterial derart bescbaffen ist, 
daB rwiscben der Schicbt und dem Kontaktabschnitt des 
AnscbluBcrimps kaum bzw. keine Kontaktkorossion auftritt, 
trill auch Twischen der Versiegelung und dem Kontaktab- 
schnitt kaum bzw. keine Kontaktkorossion auf. 5 

Sind die Litzendrahte nur entlang des Endabschnitts des 
Kabels von der metallischen Schicbt umgeben, dann wild 
vorgeschlagen, daB sich die metallische Schicbt in der von 
dem Stimende der LitzendrShte wegweisenden Richtung um 
mindestens 2 mm iiber den Kontaktabschnitt hinauser- lO 
streckt. Dadurch wird verhindert, daB sich, aufgrund eines 
zu geringen Abstands zwischen dem von dem Stimende der 
Litzendrahte entfemt liegenden Ende des Kontaktabschnitts 
und den nidit von der metallischen Schicht umgebenen Lit- 
zendrahten, bei Anwesenheit eines Elektrblyten, Metallio^ 15 
nen des edler^ Metalls des Kontaktabschnitts auf dem un- 
edleren Metall der Litzaidrahte niederschlagen und wieder 
cin Konosionsclcmdit bildcn. An der der Umgcbung ausgc- 
setzten Obergangsstelle zwischen der metallischen Schicht 
und den Litzendrahteri kann, je nach Betrag der Dififerenz 20 
zwischen dem Potential des Metailwerkstoffs der Litzen- 
drahte und dem Potential des MetallwerkstoflFs in der metal- 
lischen Schicht, bei Anwesenheit eines Elektrolyten eben- 
falls Kontaktkorrosion auftrelen. Um dies zu vermeiden, 
kann diese Obergangsstelle beispielsweise von einer Isolie- 25 
rung umgeben sein, welche verhindert, daB ein Elektrolyt an 
die Tjbergangsstelle gelangt 

Als bevorzugt wird vorgeschlagen, daB die Litzendrahte 
iiber ihre gesamte Lange bin von der Schicht umgeben sind. 
Dadurch treten der Umgebung ausgeselzte tJbeigange von 30 
der metallischen Schicht auf die Litzendrahte langs deisel- 
ben nicht auf. Femer ist das Kabel dadurch auch einfacher 
verarbeitbar, da es an einer beliebigen Stelle abgeschnitten 
und dann mil seinem Endabschnitl in einen AnschluBcrimp 
eingeklemmt werden kann, ohne die Litzendrahte entlang 35 
dieses Endabschnitts gesondert mit der metallischen Schicht 
versdiMi zu mussen. 

Die Litzendrahte konnen jeweils einzeln mantelseitig 
Oder im Biindel von der meialUschen Schicht umgeben sein, 
wobei es, wenn die Litzendrahte Ober ihre gesamte Lange 40 
bin von der metallischen Schicht umgeben sind, bevorzugt 
ist, daB die Litzendrahte jeWeils einzeln mantelseitig von der 
metallischen Schicht umgeben sind und daB die metallische 
Schicht aus dem Metallwerkstoff ist, dessen Potential dem 
Potential des MetallwerkstofiFs des Kontaktabschnitts ahnli- 45 
cher als das Potential des Metailwerkstoffs der Litzendrahte, 
vorzugsweise gleich dem Potential des Metailwerkstoffs des 
Kontaktabschniiis ist, da hierdurch eine guie Biegbarkeit 
des Kabels bei gleichzeitig guter Haltbarkeit der Schicht er- 
halten bleibt 50 

Ist es dagegen voigesehen, daB die Litzendrahte nur in 
dem Endabschnitl des Kabels mil der metallischen Schicht 
versehen sind, dann wird voigeschlagen, daB die Litzen- 
drahte im Biindel von der metallischen Schicht umgeben , 
sind. Dies ermoglicht es, daB die Litzendrahte eines beliebi- 55 
gen Kabels in einfacher Weise mit der metallischen Schicht 
versehen werden konnen, wie beispielsweise durch Eintau- 
chen des Endabschnitts in fliissiges Schicbtmaterial, wie 
zum Beispiel in das mit Metallpartikeln versehene Klebe- 
material oder in fliissiges Metall. 60 

Obwohl unterschiedliche Kbmbinationen von Metall- 
werkstoffen fiir die AnscbluBcrimps, die Litzendrahte sowie 
die metallische Schicht moglich sind, wird als vortdlhafl 
vorgeschlagen, daB der Kontaktabschnitt des AnscbluB- 
crimps aus Kupfcr odcr aus mit Zinn bcschichtctcm Kupfcr 65 
ist, daB die Litzendrahte des Kabels aus Aluminium sind 
und daB der Metallwerkstoff der metallischen Schicht Ziim 
ist. Die Begrifife Kupfer und Zinn stehen dabei auch fiir 


Kupfer- und Zinnlegierungra, Die oben genannte Werk- 
stoffkombinaiion hat im Hinblick darauf, daB als Elektrolyt, 
dem die Crimpverbindung ausgesetzt ist, oftmals salzhalti- 
ges Wasser in Frage kommt, wie beispielsweise bei Verwen- 
dung der Crimpverbindung in Kraftfahrzeugen, den A^orteil, 
daB bei Anwesenheit dieses Elektrolyten sowohl die Poten- 
tialdiff^-enz zwischen den Potentialen von Kupfer und Zinn 
als auch die Potentialdifferenz zwischen den Potentialen 
von Zinn und Aluminium derart klein ist, daB zwischen den 
Werstofifpaarungen Kupfer-Zinn bzw. Zinn-Aluminium 
kaum Kontaktkorrosion auftritL Daher tritt bei einem von 
salzhaltigem Wasser gebildeten Eldctrolyten zwischen dem 
Kontaktabschnitt aus Kupfer bzw. aus mit Zinn beschichte- 
tem Kupfer und der Zinn aufweisenden metallischen 
Schicht kaimi Kontaktkoirosion auf. FemCT dntt auch an 
eventuell vorkommoaden Obergangsstellen von der Zum- 
Schicht auf die Aluminium-Litzendrahte kaum Kontaktkor- 
rosion auf, so daB dcrartigc cvcntucU vorkommcndc tJbcr^ 
gangs stellen nicht beispielsweise mit einer Isolierung ver- 
sehen werden mussen, um das Auftreten von Kontaktkorro- 
sion zwischen der metallischen Schicht lind den Litzendrah- 
tcn zu vermeiden. Die oben genannte Werkstoffkombination 
ermoglicht es daher, daB handelsiibliche und damit giinstige 
AnscbluBcrimps aus Kupfer oder aus mit Zinn beschichte- 
tem Kupfer in Kombinalion mit iui west^tiichen aus Aluini- 
nium bestehenden Kabeln, welche leicht und damit geeignet 
sind, im Rahmen einer Gewichtsrieduzierung berkonunlicbe 
schwere Stromkabel aus Kupfennaterial zu ersetzen, ver- 
wendet werden konnen, ohne daB in der Crimpverbindung 
die Gefahr des Auftretens von Kontaktkorrosion besteht 
Als MetallwerkstoflT in der die Litzendrahte umgebenden 
Schicht kommt auch Kupfer oder im Falle, daB der Kontakt- 
abschnitt aus Kupfer ist, Silber oder Nickel in Frage, wobei 
dann jedoch feuchter Umgebung ausgesetzte Ubergange 
von Kupfer-, Silber- oder Nickelmaterial auf Aluminium 
vertnieden werden miissen. 

Obwohl die Litzendrahte an ihrem Stimende auch jeweils 
einzeln mit der Versiegelung versehen sein konnen, ist be- 
vorzugt der von den Litzendrahten gebildete Endabschnitt 
an seinem Stimende mit der Versiegelung versehen. Dies hat 
den Vorteil, daB die Versiegelung in einfacher Weise ange- 
ordnet werden kann, wie zum Beispiel durch Eintauchen des 
Stimendes des Endabschnitts in Versiegelungsmaterial oder 
durch Auftragen von Versiegelungsmaterial auf das Stir- 
nende mittels einer Spritzeinrichtung. 

Zur Herstellung einer Crimpverbindung wird erfindungs- 
gemaB ein Vcrfahren vorgeschlagen, bei dem ein von Lit- 
zendrahten aus MeiallwerkstofiF gebildeter Endabschnitt ei- 
nes Kabels mit einer die Litzendrahte umgebenden metalli- 
schen Schicht aus einem Klebematedal versehen wird, wel- 
ches Partikel aufweist, die aus einem Metallwerkstoff mit 
einem Potential sind, welches dem Potential des Metail- 
werkstoffs eines Kontaktabschnitts eines AnscbluBcrimps 
ahnlicher als das Potential des Metailwerkstoffs der litzen- 
drahte, vorzugsweise gleich dem Potential des Metailwerk- 
stoffs des Kontaktabschnitts ist, wobei der mit der metalli- 
schen Schicht versehene Endabschnitt des Kabels mit dem 
noch nicht voUstandig ausgeharteten Klebematerial in den 
Kontaktabschnitt des AnscbluBcrimps eingecrimpt wird. 

Durch das erfindungsgem^Be Verfahren wird eine gegen 
Kontaktkorrosion imiempfindliche Crimpverbindung ge- 
maB der Erfirxiung geschafif n, bei der die Versiegelung und 
die Schicht aus dem mit Metallpartikeln versehenen Klebe- 
material sind. Hierdurch entfdllt das gesonderte Anordnen 
dor Versiegelung, da der Endabschnitt vor dem Eincrimp- 
vorgang insgesamt mit dem die Partikel aufweisenden Kle- 
bematerial versehen wird, was beispielsweise einfach mit- 
tels Eintauchen des Endabschnitts in das mit den Metallpar- 
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tikeln versehene Klebematerial erreichi werden kann. Das 
Vafahren hat den Vorteil, daB dadurch, daB der Sidab- 
schnitt des Kabels niit dem noch nicht ausgehartelen Klebe- 
Tnalfirial dngecrimpt wird, das Klehemalerial beim Hincrim- 
pen von dem Mittelabschnitt des Konlaktebschnilts zu des- 
sen &iden bin und dort aus dem Kontaktabschnitt herausge- 
driickt wird, so daB damit auch durch das Eincrimpen even- 
tuell auftretende Beriihrungsstellen zwischen den Enden des 
AnschluBcrunps und den Litzendrahten (Verlelzungen der 
metallischen Schicht) versiegelnd abgedeckt werden, wo- 
durch dort keine Kontaktkorrosion auftreten kann. Das er- 
findungsgemaBe Verfahren eignei sicb insbesondere auch 
fiir Utzendrahle, welche an ihrer Oberflache aufgrund von 
Oberflachenpassivierung eine isolierende Oxidschicht auf- 
weiswi. Werden Litzendrahte, welcbe eine derartige, isolie- 
rende Oxidschicht aufweisen, mit einer metallischen 
Schicht versehen, dann besleht die Gefahr, daB, wenn diese 
Oxidschicht bdm Eincrimpen dcr Litzendrahte kaum odcr 
nicht verletzt wird, die Crimpverbindung nur geringfugig 
Oder gar nicht leitfahig ist, da die unverletzte Oxidschicht 
die Litzendrahte von dor metallischen Schicht und damit 
von dem Kontaktabschnitt isoliert. Mit dem erfindungsge- 
maBen Verfahien ist es moglich, Litzendrahte, welche eine 
derartige Oxidschicht, auf welcher die metallische Schicht 
angeordnet ist, aufweis«i, unter Erhallen einta: leitfahigen 
Crimpverbindung einzucrimpen, da die Partikel aus Metall- 
werkstoff beim Eincrimpvorgang die Oxidschicht domenar- 
tig durchbrechen, wodurch wahrend des Eincrimpens ein 
Beriihrungskontakt zwischen den Partikeln und den Litzen- 
drahten und damit ein Kontakt zwischen dem Kontaktab- 
schnitt und den Litzendrahten hergestellt wird. Die durch- 
brechende Wirkung der Partikel wird noch dadurch ver- 
starkt, daB das Klebematerial beim Eincrimpen nicht voll- 
stiindig ausgehartet ist, so daB die Partikel, wenn das Klebe- 
material wahrend des Eincrimpens bewegt wird, wie eine 
Schmiigel die Oxidschicht aufreiBen, wodurch die Leitfa- 
higkeit der Crimpverbindung weiler verbessert wird. Femer 
wird das Klebematerial mit den Partikeln in dem Kontaktab- 
schnitt auch zwischen die einzelnen Drabtlitzen gepreBt, so 
daB auch eine von der Oxidschidit hemihrende Isolierung 
der Litzendrahte rclativ zueinander durch die Partikel durch- 
brochen wird. Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemaBen 
Verfahrens besteht darin, daB die Festigkeit der Crimpver- 
bindung nicht lediglich durch die Klenunwirkung des Kon- 
taktabschnitts erreicht wird, sondem daB zu dieser Klemm- 
wirkung noch die Klebewirkung des Klebemittels in seinem 
ausgeharteten Zustand hinzukonunt, so daB insgesamt eine 
fesle Crimpverbindung erzieli wird. 

Obwohl als Klebematerial jedes gut haftende Klebemate- 
rial, wie beispielsweise Silikon verwendet werden kann, 
wird als Klebematerial bevorzugt HeiBkleber oder 2-Kom- 
ponenten-Kleber verwendet, da diese Klebematerialien 
schnell ausharlend sind und damit eine kuize Herstellungs- 
zeit der Crimpverbindung ermoglichen. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer bevorzug- 
ter Ausftihrungsformen unter Bezugnahme auf die Zeich- 
nung erlaulert, wobci gleiche Elemente mit gleichen Be- 
zugszeichen versehen sind. In der Zeichnung zeigen: 

Fig* 1 eine perspektivische Ansicht einer Ausfuhrungs- 
form einer erfindungsgemaBen Crimpverbindung, 

Fig. 2 einen Schnitt entlang der in Fig. 1 mit 2-2 bezeich- 
netenLinie, 

Fig. 3 einen Schnitt entlang der in Fig. 2 niil 3-3 bezeich- 
neien Unie, 

Fig. 4 cine perspektivische Ansicht einer andcrcn Aus- 
fiihrungsform der erfindungsgemaBen Crimpverbindung, 

Fig. 5 einen Schnitt entlang der in Fig. 4 mil 5:5 bezeicb- 
neten linie und 


Fig. 6 einen Schnitt entlang der in Fig. 5 mil 6-6 bezdch- 
neten Linie. 

Fig. 1, 2 und 3 zeigen eine Ausfuhrungsform einer erfin- 
dungsgemaBen Crimpverbindung 1 mit einem herkommli- 
5 chen, aus Kupfer hergestellten AnschluBcrimp 2 milt dn m 
langgestreckten Kontaktabschnitt 3, in welchen ein Kabel 4 
mit seinem von einer Isolierung 5 befreiten, d h. blanken, 
Endabschnitt 6, welcher von einer Vielzahl von Litzendrah- 
ten 7, d. h. Drahilitzen, gebildet wird, eingeklemmt ist Di 
10 Litzendrahte 7 sind aus Aluminium und uber ihre gesamtc 
Lange jeweils mantelseitig von einer metallischen Schicht 8 
aus Kupfer umgeben (siehe Fig. 3). Dsdurch, daB sowohl 
die metallische Schicht 8 als auch der AnschluBcrimp 2 und 
damit dessen Kontaktabschnitt 3 aus Kupfer sind, kann in 
15 der Crimpverbindung 1 zwischra dem AnschluBcrimp 2 und 
dem Kabel 4 keine Kontaktkorrosion auftreten. Der Kon- 
taktabschnitt 3 des AnschluBcrimps 2 weist zum Hnklem- 
mcn zwci bicgbarc Scitcnabschnittc 9, 10 sowic cincn Bo- 
denabschnitt 11 auf, zwischen welche der Endabschnitt 6 
20 des Kabels 4 gelegt imd durch Umbiegen der biegbar^ Sei- 
tenabschnitte 9, 10 in eine dem jeweils anderen biegbaren 
Seitenabschnitt zugewandte Richtung eingeklemmt isL Di 
sich langs des Kontaktabschnitts erstreckende Verbindung- 
stelle 21 zwischai den beiden Seitenabschnitten 9, 10 ist dar 
25 bei fur Fluide und Gase undurchlassig. Dta* Endabschnitt 6 
des Kabels 4 erstreckt sich mit sanen Litzendrahten 7 durch 
den langgestreckten Kontaktiabschnitt 3 des AnschluB- 
crimps 2 bis etwas uber den Kontaktabschnitt 3, d. h. iiber 
die Lange der Seitenabschnitte 9^ 10, hinaus. Die Litzen- 
30 drahte 7 sind an ihrem Stimende 12 mit einer V^siegelung 
13 aus HeiBklebematerial versehen, mirtels welcher die 
Stimseiien 14 der litzendrahte 7 des Kabels 4 gegen die 
Umgebung isoliert sind. Dadurch wird verhindert, daB, falls 
die Crimpverbindung 1 Feuchtigkeit ausgesetzt ist, Wasser 
35 in BOTihrung mit den Stimflachen 14 der Litzradrahte 7 
kommt und elektrolytisch zwischen der metallischen 
Schicht 8 aus Kupfer und den Litzendrahten 7 aus dem im 
Vergleich zu Kupfer elektronegativeren, d,h. unedlerra. 
Aluminium wirkL Somit wird verfiindert, daB Kontaktkorro- 
40 sion in der Crimpverbindung 1 zwischen dw metallischen 
Schicht 8 und den Stimflachen 14 da: Litzendrahte 7 auftritt 
Die Versiegelung 13 ist femer derart angeordnet, daB sic den 
dem Stimende 12 der Litzendrahte 7 benachbarten Badab- 
schnitt 15 des Kontaktabschnitts 6 an d«i den Litzendrahten 
45 7 zugewandten Bereichen mitabdeckt Dadurch wird verbin- 
dert, daB an eine beim Eincrimpen an dem dem Stimende 12 
der Litzendrahte 7 benachbarten "Endt 16 des Kontaktab- 
schnitts 3 durch eine scharfe Kante eventuell verursachie 
Verletzung der metallischen Schicht 8 ein Hektrolyt gelan- 
50 gen kann, welcher Kontaktkorrosion zwischen dem Kon- 
taktabschnitt 3 und den aufgmnd der verletzten metallischen 
Schicht 8 blankliegenden Litzendrahten 7 bewirken wurde. 
Der von dem Stimende 12 d&c Litzendrahte 7 entferat ange- 
ordnete Endabschnitt 17 des Kontaktabschnitts 3 ist in Rich- 
55 tung von dem Stimende 12 der Litzendrahte 7 wegweisend 
kegelfbrmig erweitert, wodurch eine abrupte Durchmesser- 
vergroBemng von dem eingecrimpten Endabschnitt 6 des 
Kabels 4 hin zu dem nichteingecrimpten Teil des Kabels 4 
und dadurch eine Verietzung der metallischen Schicht 8 
60 Oder der Litzendrahte 7 an eventuell scharfen Kanten des 
dem Endabschnitt 17 zugeordneten Endes 18 des Kontakt- 
abschnitts 3 vennieden wird. 

Fig. 4, 5 und 6 zeigen eine andere bevorzugte Ausfub- 
mngsform der erfindungsgenaSBen Crimpverbindung 1, wel- 
65 chc mit dem erfindungsgemaBen Vcrfaturcn hcrgcstcUt wor- 
den ist. Bei dieser Ausfuhmngrform ist die metallische 
Schicht 8, welche die Litzendrahte 7 des Endabschnitts 6 
des Kabels 4 umgibi, aus mit Partikeln 19 aus Snn versehe- 
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nem HeiBklebematerial. Die Versiegelung 13 isl aus dem 
gleichen Material wie die metallische Schicht 8. E>ie Litzen- 
drahte 7 weisen ferner an ihren Oberflachen jeweils eine 
Oxidschicht 20 auf, welche sich beispielsAveise dadurch ge- 
bildet hat, daB der abisolierte Endabschnitt 6 des Kabels 4, 5 
bevor er mit dem die Partikel 19 aufweisenden Klebemate- 
rial versehen wurde, noch kurze Zeit Luft ausgesetzt war. 
wodurch die Oberfiache des jeweiligen Litzendrahts 7 passi- 
viert ist Die Leitf^higkeil der Crimpverbindung 1 wird je- 
doch durch die Partikel 19 erreicht, welche, die Oxidschicht lO 
20 durchstoBend, in Beriihrungskontakt mit dea Litzendrah- 
tenTstehra. 

Bei dieser Ausfiihrungsfonn wird zum Aufbringen der 
metallischen Schicht 8 vor dem Eincrimpvorgang die Isolie- 
rung 5 entlang des Bidabschnitts 6 des Kabels 4 entfemt 15 
und anschlieBend der Endabschnitt 6 des Kabels 4 beispiels- 
weise durch Eintauchen dieses Endabschnitis 6 in noch 
nicht ausgchartctcs Schichtmatcrial mit dor metallischen 
Schicht 8 und damit auch mit der Versiegelung 13 versehen. 
Die Oxidschicht 20, welche sich beispielsweise in der Zeit 20 
zwischen dem AbisoHeren des Endabschnitts 6 und dem 
Anordnen der metallischen Schicht 8 und der Versieglung 
13 gebildet hat, wird nicht entfemt, so daB die metallische 
Schicht 8 und die Versiegelung 13 auf die die Oxidschicht . 
20 aufweisenden Lilzendnihte 7 in dem Endabschnitt 6 des 25 
Kabels 4 aufgebracht werdwi. Nachdem die Litzendrahte 7 
in dem Endabschnitt 6 des Kabels 4 mit der metallischen 
Schicht 8 versehen worden sind, wird dieser Endabschnitt 6 
in den Kontaktabschnitt 3 des AnschluBcrimps 2 mit noch 
nicht ausgehartetem Klebematerial eingeklemmt, so daB das 30 
Klebematerial zusammen mit den Zinnpartikeln 19 beim 
Eincrimpvorgang zwischen die Litzendrahte 7 gepreBt und 
in Langsrichtung an beiden Enden 16 und 18 des Kontakiab- 
schnitts 3 aus demselben herausgepreBt wird. Die Oxid- 
schicht 20, welche in unverletztem Zustand die Litzendrahte 35 
7 von der metallischen Schicht 8 isolieren wiirde, wird beim 
Eincrimpen von den scharfkantigen Partikeln 19 durchsto- 
Ben, so daB der Beriihrungskontakt zwischen den Alumini- 
umlitzendrahten 7 und der metallischen Schicht 8 (siehe 
Fig. 6) und dadurch die Leitfahigkeit der Crimpverbindung 40 
1 hergestellt wird. Das an den Enden 16 bzw. 18 des Kon- 
taktabschnitts 3 herausgedruckte Schichtmaterial der 
Schicht 8 versiegelt jeweils diese Enden 16, 18, so daB an 
durch diese Enden 16, 18 eventuell beim Eincrimpen her- 
vorgerufene Verletzungen der metallischen Schicht 8 kein 45 
Elektrolyt gelangen kann, um Kontaktkorrosion zwischen 
den Litzendrahten 7 und dem Kontaktabschnitt 3 zu bewir- 
ken. 

Um das Auftreten von Kontaktkorrosion zwischen dem 
Kontaktabschnitt 3 und dem zwischen der Schicht 8 und der 50 
Isolierung 5 angeordneten Abschnitt der Litzendrahte 7 so- 
wie zwischen den Litzendrahten 7 und der metallischen 
Schicht 8 zu vermeiden, ist die metallische Schicht 8 iiber 
den dem Stimende 12 der Litzendrahte 7 entfemt liegenden 
Endabschnitt 17 des Kontaktabschnitts 3 hinausgehend an- 55 
geordnei, wobei sie den Anfangs abschnitt der Isolierung 5 
mitabdeckt Wenn das Kabel 4 keine Isolierung 5 aufweist, 
dann ist es vorgesehen, daB sich die metallische Schicht 8 
um mindestens 2 nmi uber den Endabschnitt 17 des Kon- 
taktabschnitts 3 hinauserstreckt, um das Auftreten von Kon- 60 
taktkorrosion zwischen demselben und den Litzendrahten 7 
zu vermeiden. Um in diesem Falle zu verhindern, daB an der 
trbergangs stelle zwischen der metallischen Schicht 8 und 
den Litzendrahten 7 Kontaktkorrosion auftritt, kann diese 
frcilicgcndc tjbcrgangsstcUc von der Umgcbung isolicrl 65 
sein, so daB an die tJbergangsstelle kein Hektrolyi gelangen 
kann. Oft jedoch kommt als Elektrolyt lediglich Feuchtig- 
keit, z. B. salzhaltiges Wasser, in Frage, so daB das Anord- 
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nen einer solchen Isolierung nicht notwendig ist, da zwi- 
schen den Zinnpartikeln 19 und den Aluminiumlitzendrah- 
ten 7 bei Anwesenheit eines derartigen Elektrolyten kaum 
Kontaktkorrosion auftritt. In der daigestellten Misfiihrungs- 
form konnen anstatt d^ Zinnparlikel auch Kupfer-, Nickel-, 
Oder Zinkpartikel verwendet werden, was aufgrund d^ im 
Vergleich zu Zinn groBeren Hane von Kupfei; l^ickel oder 
Zink den Vorteil hatte, daB die Partikel 19.aus Kupfer, Nik- 
kei Oder Zink eine fiir das Eindriicken da- Oxidschicht 20 
gunstige kantige Form langer aufrechterfialten als Partikel 
19 aus Zinn, so daB die Oxidschicht 20 beim Eincrimpvor- 
gang starker verietzt wird. Die Verwendung von Kiipferpar- 
tikeln 19 hat femer den Vorteil, daB zwischen dem Kontakt- 
abschnitt 3 aus Kupfer und der dann mit Kupferpartikeln 19 
versehenen metallischen Schicht 8 iiberhaupt keine Kon- 
taktkorrosion auftritt 

Obwohl die Erfindung im Zusarrmienhang mit Litzen- 
drahten 7 aus Aluminium und cincm AnschluBcrimp 2 aus 
Kupfer erlautert wurde, wird es durch die erfindungsgemaBe 
Crimpverbindung 1 insgesamt ermoglicht, daB fur den An- 
schluBcrimp 2 sowie fur das Kabel 4, nrit Aiisnahme der Iso- 
lierung 5 und der Schicht 8 der Litzendrahte 7 des Kabels 4, 
beliebige unterschiedliche MetallwerkstofiFe verwendbar 
sind. Diese Metallwerkstoffe konnen beispielsweise in Ab- 
hangigkeil von sonstigen Anforderungen an das Kabel 4 
Oder an den AnschluBcrimp 2, wie beispielsweise Festig- 
keits- Oder Gewichtsanforderungen, ausgewahlt werden, 
ohne daB bei Anwesenheit eines Elektrolyten die Gefahr ei- 
ner friihzeitigen Zerstorung der Crimpverbindung 1 durch 
Kontaktkorrosion zwischen den in der Crimpverbindung 1 
vorkommenden unterschiedlichen Metallwerkstoffen be- 
sieht 

Patentanspriiche 

1. Crimpverbindung (1) mit einem AnschluBcrimp (2), 
welcher einen Kontaktabschnitt (3) aus einem Metall- 
werkstofif aufweist, einem Kabel (4) mit einem von Lit- 
zaidrahten (7) des Kabels (4) gebildeten Sidabschnitt 
(6), welcher in den Kontaktabschnitt (3) des AnschluB- 
crimps (2) geklemmt ist, wobei die Litzendrahte (7) aus 
einem Metallwerkstoff mit einem von dem Potential 
des MetallwerkstofiFs des Kontaktabschnitts (3) des 
AnschluBcrimps (2) verschiedenen Potential sind und 
langsseitig wenigstens entlang des Endabschnitts (6) 
von einer in Kontaktberiihrung mit dem Kontaktab- 
schnitt stehenden metallischen Schicht (8) umgeben 
sind, welche einen Metallwerkstoff mit einem Potaitial 
aufweist, welches dem Potential des Metallwerkstoffs 
des Kontaktabschnitts (3) ahnlicher als das Potential 
des MetallwerkstofiFs der Litzendrahte (7), vorzugs- 
weise gleich dem Potential des Metallwericstofifs des 
Kontaktabschnitts (3) ist, und wobei die Dtzendrahte 
im Endabschnitt (6) an ihrem Stimende (12) mit einer 
Versiegelung (13) aus einem derartigen Versiegelungs- 
material versehen sind, daB zwischen dem Kontaktab- 
schnitt und der Versiegelung (13) bei Anwesenheit ei- 
nes Elektrolyten im wesentlichen keine Kontaktkorro- 
sion auftritt 

2. Crimpverbindung (1) nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Versiegelung (13) den dem Stir- 
nende (12) der Litzendrahte (7) benachbarlen Endab- 
schnitt (15) des Kontaktabschnitts (6) an den den Lit- 
zendrahten (7) zugewandten Bereichen mitabdeckt 

3. Crimpverbindung (1) nach Anspruch 1 odor 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Versiegelung (13) von 
einem HeiB-Klebematerial oder einem 2-Komponen- 
ten-KlebematOTal gebildet wird. 
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4. Crimpverbindung (1) nach Anspruch 1 odw 2, da- 
durch gckennzeichnet, daB die Versiegelung (13) von 
einem Klebematerial gebildet wird, welches mit Parti- 
keln (19) aus dem MetallwerkstofF versehen ist, dessen 
Potential dem Potential des MetallwerkstofFs des Kon- 5 
taklabschnitts (3) ahnlicher als das Potential des Me- 
tallwerkstoffs der litzendrahie (7), vorzugsweise 
gleich dem Potential des MetallwerkstofFs des Kon- 
taktabschnitts (3) isL 

5. Crimpverbindung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch lO 
gckennzeichnet, daB die Versiegelung (13) aus dem 
gleichen Material ist wie die metallische Schicht (8). 

6. Crimpva-bindung (1) nach einem der Anspriiche 1 
bis 5, dadurch gckennzeichnet, daB die Litzendrahte (7) 
iiber ihre gesamte Lange hiri von der metallischen 15 
Schicht (8) umgeben sind. 

7. Crimpverbindung (1) nach Anspruch 6, dadurch ger 
kcnnzcichnct, daB die Litzendrahte (7) jcwcils cinzcln 
mantelscitig von der metallischen Schicht (8) umgeben 
sind, welche aus dem MetallwerkstofF ist, dessen Po- 20 
tential dem Potential des MetallwerkstofiFs des Kon- 
taktabschnitts (3) ahnlicher als das Potential des Me- 
taUwerkstoffs der litzendrahte (7), vorzugsweise 
gleich dem Potential des MetallwericstofiFs des Kon- 
laklabschnitls (3) ist 25 

8. Crimpverbindung (1) nach einem der Anspriiche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Kontaktab- 
schnitl (3) des AnschluBcrimps (2) aus Kupfer oder aus 
mit Zinn beschichietem Kupfer ist, daB die Litzen- 
drahte (7) des Kabcls (4) aus Aluminium sind und daB 30 
der MetallwerkstofF der metallischen Schicht (8) Zinn 
ist 

9. Crimpverbindung (1) nach einem der Anspriiche 1 
bis 8, dadurch gckennzeichnet, daB der von den Litzen- 
drahten (7) gebildete Endabschnitt (6) an seinem Stir- 35 
nende mit der Versiegelung (13) versehen ist 

10. Verfahren zur Herstellung einer Crimpverbindung 
(1), gekennzeichnet durch die folgendcn Schritte: 

ein von Litzendrahten (7) aus MetallwericstofiFgebilde- 
ter Endabschnitt (6) eines Kabels (4) wird mit einer die 40 
Litzendrahte (7) umgebenden metallischen Schicht (8) 
aus einem Klebematerial versehen, welches mit Parti- 
keln (19) versehen ist, die aus einem Metallwerkstoff 
mit einem Potential sind, welches dem Potential des 
MetallwerkstofFs eines Kontaktabschnitts (3) eines An- 45 
schluBcrimps (2) ahnlicher als das Potential des MetaD- 
werkstofiFs der Litzendrahte (7), vorzugsweise gleich 
dem Potential des Metallwerkstoffs des Kontaktab- 
schnitts (3) ist und 

der mit der metallischen Schicht (8) versehene Endab- 50 
schnitt (6) des Kabels (4) wird mit dem noch nicht voU- 
standig ausgeharteten Klebematerial in den Kontaktab- 
schnitt (3) des AnschluBcrimps (2) eingecrimpt 

11. Verfahren zur Herstellung einer Crimpverbindung 
(1) nach Anspruch 1 0, dadurch gekennzeichnet, daB als 55 
Klebematerial ein HeiBkleber oder ein 2-Komponten- 
Kleber verwcndet wird. ,;.< 
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